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Tämän opinnäytetyön tarkoituksena oli tutkia asiakasyrityksen uuden tuotteen ja 
sen tuotannollistamisen vaikutuksia visuaalisesti ohjattavien materiaalien hallin-
taan, sekä tutkia ja analysoida menetelmiä visuaalisesti ohjattavien materiaalien 
saatavuuden varmistamiseksi. Tarkoituksena oli myös tuottaa tehdyn työn pohjalta 
prosessi asiakasyrityksen tuleviin tarpeisiin. 
Työssä analysoidaan uuden tuotteen ja tuotannollistamisen vaikutuksia visuaali-
sesti ohjattaviin materiaaleihin, sekä esitetään laaditut menetelmät näiden saatavuu-
den varmistamiseksi. Lisäksi työssä esitetään visuaalisesti ohjattavien materiaalien 
keräysprosessin analysointi ja tulokset tehdystä työstä.  
Informaatiota sekä tutkimusaineistoa työtä varten kerättiin kohdeyrityksen henki-
lökunnalta, varasto-ohjauksen ja tuotantotekniikan kirjallisuudesta sekä VAMKin 
kurssimateriaaleista. Työssä käytettiin sovellettua ABC- analyysiä visuaalisesti oh-
jattavien materiaalien ohjaustapaoptimoinnissa. Keräysprosessin analysoinnissa 
käytettiin SWOT- analyysiin perustuvaa vertailumetodia.  
Työn tuloksena luovutettiin kohdeyritykselle luettelo nimikkeistä, joiden ohjausta-
paa ehdotetaan muutettavaksi. Lisäksi kohdeyritykselle luovutettiin keräilyproses-
sin eri vaihtoehtojen analysoinnin tulokset. Näiden saatavuuden varmistamisen me-
netelmiä kohdeyrityksellä on mahdollisuus hyödyntää tulevaisuuden implemen-
tointi- ja kehitystöissä. 
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The purpose of this final thesis was to do a research study to a target company about 
the influences that a new product and its productional implementations will have 
on visually controlled material and to analyze methods to ensure the availability of 
visually controlled materials. The purpose was also to produce a process based on 
the work done in this thesis to the target company’s future needs. 
This thesis includes an analysis of the effects that a new product and its productional 
implementations will have in managing visually controlled materials. Based on this 
analysis the methods of ensuring visually controlled materials will be introduced in 
this thesis. A picking process analysis for the visually controlled materials is also 
introduced and results based on that analysis. 
Research material and information for this thesis was gathered from the target com-
pany’s representatives, material management and production management litera-
ture and from the course material received from the University of Applied Sciences. 
An applied method of the ABC analysis was used in the optimization of managing 
the visually controlled materials. An applied method of SWOT analysis was used 
in comparing the picking options of the visually controlled materials. 
The results of this thesis is a list of suggested items to be changed to another ware-
house controlling method and an analysis of the options of picking visually con-
trolled materials. These results were handed over to the representative of the target 
company and the method to produce these results are to be used by the target com-
pany in its future needs of implementations and development projects. 
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LYHENTEET JA KÄSITTEET 
ERP Enterprice Recource Planning, toiminnano-
hjausjärjestelmä.    
MRP Material Requirements Planning, tietojärjestelmä-
avusteinen tuotannonohjaustapa.  
KANBAN Tuotannon ajoitusjärjestelmä. 
BOM Akronyymi termille Bill of Materials, tuotera-
kenne. 
Ms Excel Microsoft Corporation:in taulukkolaskentaoh-
jelma. 
WBS Akronyymi termille Work Breakdown Structure, 
työn ositusmenetelmä. 
FIFO Akronyymi termille First in- First out, varastoin-
tiperiaate, jossa vanhin kulutetaan varastosta en-
sin. 
ABC- analyysi Varastotuotteiden luokitusmenetelmä. 
SWOT- analyysi Arviointi- ja kehitystyössä käytettävä nelikenttä-
menetelmä.   
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1  JOHDANTO 
Materiaalivirtojen hallinnalla ja ohjaamisella kokoonpanoteollisuudessa on keskei-
nen merkitys tilaus- toimitusketjun suunnitelmien mukaisessa onnistumisessa. Ny-
kyisten trendien mukaisesti tuotantoaikoja pyritään minimoimaan, keskeneräisen 
varaston arvoja alentamaan sekä materiaalivarastojen kiertonopeutta pyritään no-
peuttamaan parhaimman mahdollisen kustannustehokkuuden saavuttamiseksi. 
Tämä trendi asettaa tuotannonohjaukselle sekä materiaalihallinnalle yhä enemmän 
painoarvoa, sillä tarkkaan aikataulutetuissa prosesseissa virhemarginaalit pienene-
vät sekä prosesseissa tapahtuvien virheiden aiheuttamat kustannukset kasvavat.  
Tämän opinnäytetyön aiheena on visuaalisesti ohjattavien materiaalien saatavuu-
den varmistaminen uuden sukupolven tuotteen tuotannollisessa ylösajossa, sekä jo 
olemassa olevien tuotteiden rinnakkaisvalmistuksen ajanjaksolla. Kohdassa 4 tul-
laan kertomaan mitä tarkoitetaan visuaalisesti ohjattavilla materiaaleilla. Toimek-
sianto opinnäytetyölle määriteltiin kohdeyrityksen puolelta, jonka uuden tuotteen 
tuotantostrategia tulee poikkeamaan monilta osin olemassa olevasta tuotantopro-
sessista. Uuden tuotteen vaikutuksia on analysoitu kohdassa 5. 
Työn tarkoituksena oli tutkia ja optimoida visuaalisesti ohjattavien materiaalien 
hankinnallisia- sekä varastoteknisiä ohjaustapoja tilaus- toimitusketjun prosessissa. 
Kohdassa 7 tullaan esittämään ohjaustapaoptimoinnin vaiheet. Kohdassa 8-10 tul-
laan esittämään keräysprosessin analysointia ja kehitystyön vaiheet.  
Opinnäytetyön tuloksia kohdeyrityksen on tarkoitus hyödyntää tässä työssä tarkas-
teltavan tuotteen materiaaliohjauksessa ja keräilyprosesseissa, sekä tulevaisuudessa 
hyödyntää työssä käytettävien metodien malleja vastaavissa tuotteiden ylösajopro-
jekteissa tai olemassa olevien valmistusprosessien kehittämistöissä. 
Tämä opinnäytetyö on tehty Vaasan ammattikorkeakoulun kone- ja tuotantoteknii-
kan koulutusohjelmassa keväällä 2016.  
Opinnäytetyön ohjaajana Vaasan ammattikorkeakoulun puolesta toimi lehtori 
Pekka Ketola, sekä kohdeyrityksen puolesta materiaalihallintaosaston kehityspääl-
likkö.  
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2 OPINNÄYTETYÖN TOIMEKSIANTAJA 
Opinnäytetyön laatija on tehnyt kohdeyrityksen kanssa salassapitosopimuksen. 
Koska opinnäytetyö kohdistuu uuden tuotteen ylösajoon, täten tuotteen rakenteen, 
sekä siihen liittyvien ohjaus- ja tuotantoprosessien julkituomisessa saattaisi olla 
riski jonkin ulkoisen tahon hyväksikäyttää näitä tietoja, ja täten mahdollisesti va-
hingoittaa suorasti tai epäsuorasti kohdeyrityksen liiketoimintaa. Tästä syystä yri-
tyksen nimeä, yrityksen työntekijöiden nimiä tai yrityksen tuotteita ei raportoin-
nissa tai esityksissä tulla mainitsemaan. On myös sovittu, että tuotteiden, tuotanto-
tilojen sekä prosessien kuvaukset pidetään suuntaa antavina, kuitenkin siten, että 
työn kuvaus sekä tulokset ovat selkeitä ja ymmärrettäviä kaikille osapuolille. Opin-
näytetyön liitteet on luokiteltu salaisiksi. 
2.1 Kohdeyritys 
Opinnäytetyön toimeksiantaja on globaaleilla markkinoilla toimiva monikansalli-
nen teknologiakonserni, jolla on toimipisteitä maailmanlaajuisesti. Yrityksen hen-
kilöstömäärä on kymmeniä tuhansia sekä sen vuotuista liikevaihtoa mitataan mil-
jardeissa. Yritys on toiminut toimialallaan useita kymmeniä vuosia ja omaa merkit-
tävän osuuden tuotteidensa maailmanmarkkinoista. 
2.2 Kohdeyrityksen tuotteet 
Toimeksiantajan valmistamat tuotteet ovat heidän itsensä suunnittelemia, sekä ko-
koonpanemia kokonaisuuksia. Pääasiassa metallisista ja sähköteknisistä osista 
koostuvan tuotteen komponentit tehdään osaksi itse yrityksen toimesta tai teetäte-
tään alihankinnassa. Lopputuotteiden fyysistä kokoa ; pituus, leveys ja korkeus, mi-
tataan useissa metreissä ja ne painavat useita kymmeniä tonneja. Tuotteet koostuvat 
tuhansista eri komponenteista. Tuotteita valmistuu vuosittain satoja. 
2.3 Kohdeyrityksen tuotanto 
Kohdeyrityksen Suomen tehdasalueella sijaitsee useampia eri valmistusyksiköitä. 
Pääkokoonpano tapahtuu vaiheittaisessa kokoonpanolinjassa. Omavalmistekom-
ponentteja sekä esikokoonpantuja osakokoonpanomoduuleita valmistavia yksiköitä 
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on eriteltynä pääkokoonpanolinjasta, ja niitä sijaitsee tehdasalueella useissa eri ra-
kennuksissa. 
2.4 Kohdeyrityksen logistiikka 
Tuotantotehtaan materiaalinhallinnasta vastaa kohdeyrityksen logistiikkaosasto. 
Logistiikka on se taho, joka on vastuussa materiaalien varastoinnista sekä keräilystä 
siten, että oikeaa materiaalia on oikeaan aikaan, oikea määrä, tarvittavilla kokoon-
panopisteillä. Logistiikka on osa yrityksen materiaalinhallintayksikköä. 
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3 OPINNÄYTETYÖN LÄHTÖKOHDAT JA TAVOITTEET 
3.1 Lähtötilanne 
Keväällä 2016 kohdeyrityksen uuden tuotesukupolven ensimmäisen mallin ylösajo 
tuotantoon tuli ajankohtaiseksi, koska myyntiennusteiden mukaan tuotteelle on kas-
vavaa kysyntää. Ennusteen mukaan vuonna 2017 tuotetta tullaan valmistamaan ar-
violta 10-20 kpl ja lähivuosien kasvuennuste vuosittain on 1,6- kertainen määrä 
verraten edelliseen vuoteen. Tällaisilla tuotantovolyymeilla sarjatuotanto on kus-
tannustehokkain vaihtoehto kokoonpanolle, mikä tarkoittaa uuden tuotteen sijoitta-
mista nykyiseen pääkokoonpanolinjaan. Uusi tuote on suunniteltu korvaamaan ole-
massa olevan tuoteperheen malleja, mutta rinnakkaisvalmistuksen kestosta ei ole 
olemassa luotettavaa ennustetta /1-2/. 
Ennen kuin uusi tuote voidaan sijoittaa kokoonpantavaksi olemassa olevan tuote-
perheen kanssa samalle kokoonpanolinjalle, on varmistuttava tuotannollisista teke-
misen edellytyksistä. Tässä tapauksessa uusi tuote ei ainoastaan tarkoita uusia kom-
ponentteja vaan tuo mukanaan vanhasta mallista täysin poikkeavan tuoterakenteen 
ja tuotannollistamisen strategian /1-2/. 
Uuden tuotteen ylösajossa tuotantolinjaan on myös taattava vanhan sukupolven 
tuotteiden kokoonpanon häiriöttömyys ja varmistettava tuotantolinjan sujuva, suun-
nitelmallinen eteneminen molempien tuoteperheiden osalta /1-2/. 
3.2 Tavoitteet 
Opinnäytetyön konkreettisena tavoitteena oli tutkia miten varmistaa visuaalisesti 
ohjattavien materiaalien saatavuus uuden sukupolven tuotteen ylösajossa, sekä 
symbioottisessa sarjavalmistuksessa olemassa olevan sukupolven tuotteiden kanssa 
linjatuotannossa. Lisäksi tavoitteena oli pyrkiä luomaan toimintatapamalli meto-
deista, mitä käyttää visuaalisesti ohjattavien materiaalien osalta uuden tuotteen tai 
tuotannollistamisen mallin implementoinnissa sarjatuotantoon. 
Tarkoituksena oli tutkia uuden tuotannollistamisen strategian sekä uusien kompo-
nenttien vaikutukset visuaalisesti ohjattavien materiaalien fyysiseen varastointiin, 
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niiden saattamiseen tarvepisteille ja arvioida eri vaihtoehtoja optimaalisten toimin-
tatapojen löytämiseksi. Lisäksi tarkoituksena oli analysoida materiaalikohtaisesti 
uuden tuotteen tuoterakenne ja optimoida materiaalien ohjaus- ja varastointitapoja. 
3.3 Työssä käytettävät menetelmät 
Opinnäytetyön informaatiolähteinä nykytilan arvioinnissa ja uuden tuotteen tuo-
mien strategiamuutosten osalta käytettiin haastatteluja yrityksen eri osastojen edus-
tajien kanssa sekä tutkittiin yrityksen työohjeita. Tietojen analysointiin käytettiin 
koulutuksessa saatuja materiaaleja, tietotaitoa ja aiheeseen liittyvää kirjallisuutta. 
Uuden tuotteen rakenteen analysoinnissa käytettiin yrityksen tuotannonohjausjär-
jestelmästä, jatkossa ERP, saatua informaatiota ja sitä analysoitiin MS Excel-ohjel-
maa hyväksikäyttäen. Analysointi tehtiin käyttäen sovellettua ABC-analyysiä. Ke-
räysprosessin analysoinnissa käytettiin SWOT- analyysiin perustuvaa menetelmää. 
3.4 Rajaukset 
Opinnäytetyötä lähdettiin tekemään prosessiteknisestä näkökulmasta ja tutkimus-
työ rajattiin siten, että se kohdistuu tuotanto- ja varastotiloissa tapahtuviin toimin-
toihin. Hankinta- ja tilausprosessit, sekä varastoinnissa käytettävien kalusteiden 
analysointi, rajattiin opinnäytetyön ulkopuolelle. 
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4 VISUAALISESTI OHJATTAVAT MATERIAALIT 
Kaksilaatikko-ohjaus on tilauspisteohjauksen visuaalinen versio. Menetelmästä 
käytetään monessa yhteydessä, kuten kohdeyrityksessä, termiä Kanban. Materiaa-
leista käytetään myös nimityksiä pienmateriaali, bulk- materiaali ja Kanban- mate-
riaali. Visuaalisesti ohjattavien materiaalien ohjaustavan hyötyinä on sen tilausau-
tomatiikka, sekä varaston kuormittamattomuus, eikä niille ole tarvetta tehdä me-
nekkiennusteita, mikä vähentää hankinnan operatiivista työtä. Lisäksi se luo lisää 
mahdollisuuksia kulutusprosessin suunnittelussa ja toteutuksessa. 
4.1 Tilauspisteohjaus 
Tilauspisteohjauksen periaatteena (Kuvio 1.) on hälytysrajaohjaus. Ennalta määri-
telty, aina kiinteän eräkoon täydennyserä tilataan, kun varastosaldo alittaa sille 
määrätyn hälytysrajan, eli tilauspisteen. Varaston täydennysajan, eli hankinta-ajan, 
aikana varastossa on edelleen laskennallisesti riittävästi materiaalia vastaamaan las-
kettua tarvetta. Tilauspisteohjauksessa käytetään usein varmuusvarastoa. Tilauspis-
teohjausta käytetään tasaisesti kuluvien nimikkeiden ohjaustapana. 
 
Kuvio 1. Tilauspisteohjauksen periaate /3/. 
4.2 Kaksilaatikko-ohjaus, Kanban 
Kanban on japaninkielinen sana, joka tarkoittaa suoraan käännettynä opastintaulua 
tai korttia. Kanban on yksi elementti autonvalmistaja Toyotan kehittämästä tuotan-
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tomallista, joka on yleistetty Lean- tuotantofilosofiaksi. Kanban on kokonaisuudes-
saan tuotannonohjaustapa, mutta termiä käytetään yleisesti kaksilaatikko-ohjauk-
sesta, joka on yksi sen ohjaustavan elementeistä /4/. 
Kaksilaatikko-ohjaus on visuaalinen versio tilauspisteohjauksesta. Kaksilaatikko-
ratkaisussa nimikkeet varastoidaan samalle varastopaikalle kahteen laatikkoon. 
Tätä ohjaustapaa käytetään sellaisille nimikkeille, jotka eivät kuulu varastoarvolas-
kennan piiriin. Ohjaus toimii niin, että laatikot varastoidaan peräkkäin siten, että 
ensimmäisestä laatikosta tapahtuu kulutus. Laatikot on varustettu tilauskortilla, 
jossa mainitaan nimikkeen tiedot täydennystä varten. Kun laatikko tyhjenee, ote-
taan seuraava laatikko kulutuspisteelle, ja tyhjä laatikko, tai tilauskortti, ohjaa tilau-
simpulssin täydennystilausta varten (Kuvio 2.). Eräkoko on laskennallisesti mitoi-
tettu siten, että täydennyserän hankinta-aika on pienempi kuin laskennallinen mak-
simikulutus. Täten varmistutaan materiaalin saatavuudesta /4/. 
 
Kuvio 2. Kanban sykli visualisoituna /4/. 
4.3 Visuaalisesti ohjattavat materiaalit kohdeyrityksessä 
4.3.1 Pienmateriaaleiksi määritetyt nimiketyypit 
Kohdeyrityksessä pienmateriaaleiksi on määritelty sellaiset tuotteet, joiden kulutus 
on suuri, saatavuus on varmaa ja nopeaa, ja jotka ovat kooltaan sopivia määritellyn 
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kokoiseen laatikkoon varastoitaviksi. Tällaisia materiaaleja ovat mm. kiinnitystar-
vikkeet, tiivistystarvikkeet, liittimet, yksinkertaiset metalli- ja muovikomponentit 
ja sähkötarvikkeet. 
4.3.2 Pienmateriaalin varastointi 
Pienmateriaalien varastointi on lähes poikkeuksetta, jokaisella tehtaan osastolla, lä-
pivirtaushyllyissä (Kuvio 3.) siten, että ne on sijoitettu tarvepisteen välittömään lä-
heisyyteen. Tällöin tarvepisteellä keräys onnistuu vaivatta, koska materiaalin käyt-
täjä kerää nimikkeen asennettaessa. Uudelleentäytön ollessa tarvepisteestä katsot-
tuna hyllyn toisella puolella, ei toiminnoista aiheudu häiriötä kummallekaan osa-
puolelle.  
 
Kuvio 3. Esimerkki pienmateriaalin läpivirtaushyllystä /5/. 
4.3.3 Pienmateriaalien ohjausprofiilit (MRP) 
MRP on lyhenne englanninkielisistä sanoista Material Requirements Planning. 
MRP on yksi ensimmäisistä ohjelmistoperäisistä integroiduista informaatiojärjes-
telmistä, jotka suunniteltiin tuottavuuden parantamiseen yrityksissä. Se on myyn-
tiennustepohjainen järjestelmä, jota käytetään aikatauluttamaan tarvemateriaaleja, 
toimituksia ja niiden kappalemääriä. Järjestelmä vaatii oletettujen laite- ja työyksi-
köiden tuotettavuustiedot toimiakseen /6/.  
MRP II on lyhenne jota käytetään englannin kielen sanoista Manufacturing Re-
source Planning. MRP II on kehittyneempi informaatiojärjestelmä MRP:stä, joka 
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pitää sisällään enemmän tietoa, kuten tietoa työntekijä- ja taloudellisista tarpeista. 
MRP II:n avulla voidaan tuotantoa aikatauluttaa reaaliaikaisella tietokannalla. Sitä 
käytetään koordinoimaan materiaalien saapumisia, sekä koneiden- ja työntekijöi-
den käytettävyyttä. MRP II on osamoduuli kohdeyrityksen ERP- järjestelmässä /7/. 
Visuaalisesti ohjattavat materiaalit ovat kohdeyrityksessä jaoteltuna neljään eri 
luokkaan. Jokaiselle luokalle on yrityksen ERP- järjestelmässä oma MRP- profiili 
määrityksiä varten. Jokaisen profiilin takana on materiaaliryhmä jaoteltuna siten, 
miten niille on määritelty spesifikaatiot palvelutasosta ja toimintaprosessista. Yri-
tyksen MRP profiilit on jaoteltuna seuraavasti: 
1. Yrityksen hallinnoimat pienmateriaalit. Yritys itse vastaa hankinnasta, sekä 
tilaus- ja hyllytysprosessista. 
2. Toimittaja A:n hallinnoimat pienmateriaalit. Toimittaja on itse vastuussa 
varastonsa hallinnasta, mikä tarkoittaa sitä, että toimittajan edustaja käy vi-
suaalisesti läpi tarpeet, hankkii nimikkeet yrityksen tiloihin ja hyllyttää täy-
dennyserät varastopaikoille.  
3. Toimittaja B:n hallinnoimat pienmateriaalit. Tilaus- toimitusprosessi on 
muuten sama kuin toimittaja A:lla, mutta palveluntarjoaja hankkii materi-
aalit asiakasyrityksen sopimusten mukaisesti. 
4. Toimittaja C:n hallinnoimat pienmateriaalit. Toimii kuten toimittaja A. 
Kaikkien visuaalisesti ohjattavien materiaalien varastointipaikat kuuluvat koh-
deyrityksen logistiikan vastuulle, kuten myös vastuu varastosaldoista, pois lukien 
toimittajien A ja C nimikkeet. /8/ 
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5 UUDEN TUOTTEEN JA TUOTANTOSTRATEGIAN IM-
PLEMENTOINNIN VAIKUTUKSET  
5.1 Tuotesukupolvien yhtäaikainen valmistaminen 
Uuden tuotesukupolven tuominen olemassa olevaan linjavalmistusprosessiin tar-
koittaa uusien prosessien luomista uuden tuotteen osalta. Jo olemassa olevan tuote-
perheen kokoonpanon sujuvuuden häiriintyminen on pyrittävä pitämään minimis-
sään. Uuden ja vanhan tuoteperheen tuotantoelinkaarien ollessa limittäiset (Kuvio 
4.), on varmistuttava molempien tuoteperheen symbioottisesta valmistuksesta lin-
jakokoonpanossa. Olemassaolevan tuoteperheen valmistuselinkaarta ei ole tark-
kaan ennustettu, mutta yhteisvalmistuksen ajanjakso on kuitenkin vuosia /9/. 
 
Kuvio 4. Arvio tuoteperheiden yhtäaikaisesta valmistusajasta. 
5.2 Uuden tuotteen implementoinnin vaikutukset materiaalien hallintaan 
Uuden sukupolven tuotteen implementointi sarjatuotantoon tuo mukanaan paljon 
uusia nimikkeitä varastoitavaksi (LIITE 1). Kohdeyrityksen tuotteiden ollessa ni-
mikemäärältään suuria, se vaatii varaston suunnittelulta aiempaa enemmän. Tutkit-
taessa uuden tuotteen BOM- listausta, jossa BOM on lyhenne englanninkielisistä 
sanoista Bill of Materials, ja sitä käytetään yleisenä terminä tuotannossa kuvaamaan 
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tuotteen rakennetta, voitiin todeta, etteivät kaikki nimikkeet olleet uusia kom-
ponentteja. Uusien visuaalisesti ohjattavien materiaalien osuus ko. ohjaustavan ni-
mikkeiden kokonaismäärästä oli 7,7 %.  
Pienmateriaalien varastoinnin kannalta nimikemäärien lisääntyminen tarkoittaa uu-
sien laatikkopaikkojen luomista varastoon. Koska kohdeyrityksessä on useita eri 
osakokoonpanopisteitä, pääkokoonpanon lisäksi huomattiin, että samoja pienmate-
riaaleja tarvitaan useissa eri tarvepisteissä (LIITE 2) mikä lisää uusien varastopaik-
kojen tarvemäärää nykyisen prosessin mukaisella toimintatavalla 1,9 kertaiseksi 
verraten nimikkeiden määrään.  
Suurin haaste löytyykin nykyisestä varastoinnista poikkeavista tarvepisteistä. 
Vaikka jo varastossa olevat nimikkeet ovatkin saatavilla, niiden tarvepiste ei vastaa 
uuden tuotteen tarvepistettä. Tämä tarkoittaisi uusien varastopaikkojen luomista 
tarvepisteille jo olemassa oleville pienmateriaaleille.  
Kun tarkoituksena on kokoonpanna rinnakkain sekä uutta että vanhaa sukupolvea, 
pienmateriaalilaatikoiden määrä kokoonpanoasemilla, teoreettisella riskiarviolla, 
lähes tuplaantuisi. Nykyisten tuotantotilojen tarkastelun perusteella voitiin todeta, 
ettei nykyisen toimintatavan pienmateriaaliohjausta voitaisi toteuttaa rajallisten va-
rastotilojen takia. 
5.3 Uuden tuotantostrategian vaikutukset materiaalien hallintaan 
5.3.1 Merkittävimmät strategiset muutokset 
Uuden tuotteen tuotantostrategia tulee poikkeamaan olemassa olevan tuoteperheen 
strategiasta moneltakin osalta. Suurimmat eroavaisuudet löytyvät 
 modulaarisesta rakenteesta 
 tuotteen erittelystä 
 valmistusajoista. 
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Pääkokoonpanon tahtiaikaa on suunniteltu lyhennettäväksi 60 % vaihekohtaisesti. 
Tämän tavoitteen toteuttamiseksi on tuote-erittely ja modulaarinen rakenne raken-
nettu siten, että pääkokoonpanossa asennetaan valmiimpia osakokoonpanoja, ja 
siirretään valmistusta yhä enemmän osakokoonpanoyksiköille. 
Verrattuna olemassaolevaan tuoteperheeseen, uuden tuotteen modulaarinen ra-
kenne on muutettu siten, että moduulien määrää on lisätty jakamalla olemassaolevat 
moduuliratkaisut yhä pienempinimikkeisiin kokonaisuuksiin. Moduuleista muo-
dostuu aktiviteettitason osakokoonpanoja. Tämä tarkoittaa tuotteen erittelyn kan-
nalta sitä, että omavalmistejaosten määrä on yli kahdeksankertainen verrattuna ny-
kyiseen malliin. Modulaarinen rakenne poikkeaa myös aktiviteeteittäin olemassa 
olevasta rakenteesta, tarkoituksena valmistaa valmiimpia kokonaisuuksia /1,2/. 
Pienempinimikkeiset jaoskokonaisuudet ovat revisiointiteknisesti helpommin hal-
littavissa. Jos jaoksen nimikkeissä tapahtuu muutoksia, on prosessi uuden jaoksen 
tuomiseksi tuotantoon tällöin kevyempi jokaisella osa-alueella. 
5.3.2 Muutosten vaikutus settikeräilyyn 
Keräilyn kannalta jaosten lukumäärän nousun vaikutus on huomattava, koska jo-
kaiselle omavalmistejaokselle on oma sisäinen tilauksensa, joka kerätään asennus-
vaiheelle. Komponenttimäärällisesti muutos ei ole merkittävä, mutta koska jokai-
nen omavalmistejaos kerätään omana keräyssettinä, settien nimikemäärät alenevat, 
mutta keräyssettimäärä kasvaa jaosten määrän mukaisesti, eli kahdeksankertaistu-
vat. Keräyssetit kerätään EURO- standardin mukaisille lavoille ja varastoidaan tar-
vepisteen välittömään läheisyyteen. Tällöin keräyssettien varastopaikkojen määrää 
on nostettava. 
Keräilyä ohjaa yrityksen logistiikka. ERP- järjestelmän tuotantoaikataulutuksen 
mukaan vapautetaan keräyssetit, jotka keräilijät keräävät tietyn aikavälin puitteissa, 
ja toimittavat ne ennalta määritetyille varastopaikoille. Keräilysettien lukumäärän 
nousu vaikuttaa myös settien vapautusten hallintaan. Keräyssetit vapautetaan ma-
nuaalisesti, joten työmäärä lisääntyy ja mahdollista priorisointia täytyy tehdä enem-
män. 
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5.3.3 Muutosten vaikutus materiaalien hallintaan 
Tavoitteet tahtiaikojen lyhentämisestä pääkokoonpanossa tarkoittaa yhä tarkempaa 
tuotannonohjauksen toimivuutta. Linjamuotoisen kokoonpanon häiriötilanteiden 
vaikutukset kertautuvat, mikäli kokoonpano seisahtuu jollain sen pisteellä. Tällöin 
on vaara, että kaikki seisahtuneen vaiheen takana olevat kokoonpanot kärsivät häi-
riöstä. Tämä asettaa materiaalin saatavuudelle ja oikea-aikaisuudelle entistä enem-
män painoarvoa. Ei ainoastaan pääkokoonpanossa, vaan myös osakokoonpanossa. 
Jos moduuli myöhästyy pääkokoonpanosta, on sillä sama vaikutus kuin yksittäisen 
nimikkeen puuttumisella.  
Visuaalisesti ohjattavien materiaalien oikea-aikainen saatavuus on yhtä tärkeää 
kuin minkä tahansa materiaalin tai moduulin. Kokoonpanon mahdollisesta keskey-
tymisestä aiheutuvat kustannukset voivat kasvaa useisiin satoihin tuhansiin, riip-
puen keskeytymisen kestosta. Mikäli keskeytyksen syynä on materiaalin puuttumi-
nen, voidaan ajatella kustannusten suhteuttamista puuttuvan nimikkeen hankinta-
hintaan. Mitä halvempi materiaali, sitä kalliimmaksi se tulee häiriötilanteessa. 
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6 SAATAVUUDEN VARMISTAMISEN MENETELMÄT 
Otettaessa huomioon uuden tuotteen ja uuden strategian vaikutukset visuaalisesti 
ohjattavien materiaalien oikea-aikaiselle saatavuudelle tarvepisteille, molempien 
tuotesukupolvien osalta, voitiin jakaa valmistusajanjaksot kahteen ajanjaksoon: 
Uuden tuotteen ylösajoon sekä molempien tuoteperheiden yhtäaikaiseen valmistuk-
seen. Molemmat ajanjaksot huomioon ottaen, pyrittiin löytämään menetelmiä visu-
aalisesti ohjattavien materiaalien varmistamiseksi. 
6.1 Uuden tuotteen ylösajo 
6.1.1 Nimikekohtainen ohjaustapatarkastelu 
Nimikemäärien ollessa tuhansia, on varastonohjaus pyrittävä toteuttamaan mahdol-
lisimman tehokkaasti ja yksinkertaisesti, koska sillä on vaikutusta kustannustehok-
kuuteen.  
Uuden tuotteen nimikkeiden ohjaustapojen tarkastelu ja optimointi ennen sarjatuo-
tannon aloittamista nähtiin hyvänä metodina varmistaa materiaalien mahdollisim-
man jouheva virtaus tuotannon alusta saakka. Uuden tuotteen nimikkeiden kirjaus-
vaiheessa yhtiön ERP- järjestelmään, on katsottu komponentit aluksi aina minimi-
kulutuksen mukaisiksi tuotteiksi. Siksi ohjaustavoissa arvioitiin olevan optimoimi-
sen tarvetta. Arvioitiin, että uuden tuotteen BOM- listausta analysoimalla löydet-
täisiin paras mahdollinen ohjaustapa yksittäisille nimikkeille. 
6.1.2 Keräysprosessin vaihtoehtojen analysointi 
Koska nykyisen pienmateriaalin keräilyprosessin toteuttaminen todettiin mahdotto-
maksi nykyisessä toimintaympäristössä, lähdettiin miettimään vaihtoehtoisia rat-
kaisuja pienmateriaalien saattamiseksi tarvepisteille. Tarkoituksena oli valita 4-5 
eri ratkaisumallia pienmateriaalien keräysprosessiksi ja analysoida niiden vahvuuk-
sia ja heikkouksia, sekä arvioida kustannuksia ja riskejä. 
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6.2 Tuoteperheiden yhtäaikainen valmistaminen 
Uuden tuotteen tuotannollisen ylösajon jälkeisenä aikana, molemmille tuoteper-
heille olisi omat prosessinsa sarjatuotannossa. Tuotannon sujuvuuden varmistumi-
sen jälkeen olisi vanhan tuoteperheen prosessi tarkasteltava uudelleen. Mikäli jokin 
uuden tuotteen keräilyprosesseista nähtäisiin toteutuskelpoisena ratkaisuna, tulisi 
valmistusstrategia kopioida myös vanhan tuoteperheen tuotteille. Tarkoituksena 
olikin saada tehdystä työstä toimintatapamalli, jota käyttää tulevaisuudessa uuden 
tuotteen tai prosessin ylösajoissa. 
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7 NIMIKKEIDEN OHJAUSTAPOJEN OPTIMOINTI 
7.1 Tuotteen BOM- rakenne 
Nimikkeiden ohjaustapojen optimointia lähdettiin toteuttamaan siten, että aluksi 
hankittiin uuden tuotteen BOM- listaus, josta nähtäisiin mitä nimikkeitä tuotera-
kenne pitää sisällään. 
BOM- listaus on täydellinen lista raakamateriaaleista, komponenteista ja kokoon-
panoista, joita valmistettava lopputuote pitää sisällään. BOM- listaus on yleensä 
hierarkisesti jäsennelty siten, että korkeimmalla tasolla on lopputuote, ja alimmalla 
tasolla on nimikkeet ja mahdollisesti raaka-aineet. BOM rakenteen purkaminen lin-
kittää kokoonpano- ja osakokoonpanotasolla niille määrätyt nimikkeet ja materiaa-
lit. Tuotanto-BOM on elinehto tuotannonohjauksessa ja materiaalien ohjauksessa, 
ja sitä hallinnoidaan ERP- järjestelmän avulla /10/.  
BOM- rakenne saatiin kohdeyrityksen ERP- järjestelmästä MS Excel- taulukkolas-
kentamuodossa (LIITE 3).  
7.2 MRP- profiilit 
MRP- profiilityyppi määrittelee toimintatavat ja aikataulutuksen hankinnalle, va-
rastoinnille sekä tuotannon keräyksille. Kuten kappaleessa 4.3.3. on mainittu, jo-
kaisella nimikkeellä on määritetty ERP- järjestelmän materiaalidataan oma MRP- 
profiili ja kerrottu visuaalisesti ohjattavien materiaalien MRP- profiilit. Yrityksessä 
on käytössä lisäksi MRP- profiilit varastosaldollisille hankintakomponenteille /11/: 
 Projektikohtaiset nimikkeet. Nämä nimikkeet ovat korvamerkittyjä ennalta 
määrätyn projektin WBS- elementille. ERP- järjestelmä ohjaa tilaus- toimi-
tusketjua siten, että projektille hankittu komponentti hankitaan ja kerätään 
yksinomaan määrätylle projektille. Kyseisillä nimikkeillä on varastonarvo. 
 Kotiinkutsuttavat nimikkeet ovat myös projektikohtaisia nimikkeitä, ja nou-
dattavat WBS- elementille tilattavan MRP- profiilin periaatteita, mutta ovat 
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joko suuren kokonsa tai muun varastointiteknisen haasteen johdosta esiti-
lattuja komponentteja, ja ne kutsutaan kulutuspisteelle vasta tarvittaessa. 
Nimikkeillä on varastoarvo. 
 Tilauspisteohjatut nimikkeet. Nämä nimikkeet ohjataan vapaaseen varas-
toon, josta niitä kulutetaan FIFO- periaatteella varastosta tarpeen mukaan. 
Nimikkeet hankitaan uudelleentilauspisteperiaatteella (Kuvio 1, sivu 16.), 
kiinteää eräkokoa käyttäen. Nimikkeillä on varastoarvo. 
 Tarpeeseen hankittavat nimikkeet. Näiden komponenttien ohjaus perustuu 
varattuihin tarpeisiin, mutta eivät ole projektikohtaisia, vaan kulutus toteu-
tetaan FIFO- periaatteella. Eräkoot on minimoitu siten, että hankitaan vain 
tarvittava määrä. Komponenteilla on varastoarvo /11/. 
7.3 Optimoitavien nimikkeiden tunnistaminen 
Nimikkeiden MRP- profiilien optimoimiseksi lähdettiin tunnistamaan BOM-lis-
tauksesta sellaisia nimikkeitä, jotka on määritelty varastosaldolliseksi, mutta voisi-
vat olla optimaalisia visuaalisesti ohjattavana. Sama toiminto toistettiin myös toi-
sinpäin, pyrkimällä tunnistamaan sellaisia nimikkeitä, jotka ovat visuaalisesti oh-
jattavien piirissä, mutta voisivat olla optimaalisempia varastosaldollisena nimik-
keinä. Nimikkeiden tunnistamiseen hyödynnettiin Ms Excel- taulukkolaskentaoh-
jelmistoa, sekä sovellettiin ABC- analyysistä tuttua luokittelua, mutta määriteltiin 
rajat itse, eikä käytetty 80/20- sääntöä. 
ABC- analyysissä varastoitavat nimikkeet luokitellaan eri tarpeiden mukaisesti, ku-
ten myynnin määrän, menekin tai hinnan perusteella. Analyysin avulla voidaan 
alentaa varastoarvoa ja parantaa nimikkeiden saatavuutta. 80/20- sääntö tarkoittaa 
sitä, että A-luokkaan kuuluvat nimikkeet, jotka muodostavat ensimmäiset 80 % 
myyntivolyymista ja nämä nimikkeet muodostavat 20 % nimikkeiden kokonais-
määrästä. Luokittelussa ei aina käytetä 80/20- sääntöä (Kuvio 5.), mutta yleinen 
ABC- luokittelutapa on: 
 A-ryhmä= ensimmäiset 80 % kokonaismyynnistä 
 B-ryhmä= seuraavat 15 % kokonaismyynnistä 
 C-ryhmä= seuraavat 5 % kokonaismyynnistä 
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 Ryhmiä voidaan halutessa lisätä enemmän. 
 
Kuvio 5. ABC- analyysin ryhmäjaottelu prosenttiosuuksittain. 
Luokittelun perusteella jokaiselle ryhmälle määritetään varastonohjaustyyppi. Tä-
ten saadaan lähtökohta tuotteiden kierron suunnittelulle ja parantamiselle. A- ryh-
män tuotteiden tulee olla nopeasti kiertäviä, menekkiin perustuvia tuotteita. Vähem-
män tärkeiden tuotteiden kierto saa olla verkkaisempaa, mutta liiallinen pääoman 
kasvaminen tulee välttää /12/. 
7.3.1 Varastosaldollisesta visuaaliseen ohjaukseen 
BOM- listausta lähdettiin tutkimaan siten, että varastosaldollisten MRP- profiilien 
joukosta löydettäisiin ne nimikkeet, joilla olisi merkittävästi kulutustarpeita tuot-
teessa. Rajapinnaksi valittiin ≥10 kpl. 
Tämän tuloksena löydettiin 113 kpl:tta nimikkeitä. Tämän jälkeen löydetyt nimik-
keet järjestettiin nimikkeen painon mukaan ja tutkittiin jokaista yli 1kg painoista 
nimikettä tarkemmin. Yli 1kg painavia nimikkeitä löytyi 24 kpl, joita lähdettiin tut-
kimaan nimikkeen piirustuksien perusteella, ja tehtiin päätelmiä visuaalisen ohjat-
tavuuden soveltuvuudesta. Mikäli nimikkeen piirustuksen perusteella pystyi päät-
telemään sen kokoon liittyviä tai hankinta- ja valmistusstrategiallisesti merkittäviä 
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seikkoja, nimike poistettiin listauksesta. Löydetyistä 24 kpl:sta poistettiin 18 kpl:tta 
nimikkeitä, jotka eivät soveltuneet visuaalisesti ohjattaviksi materiaaleiksi. 
Alle 1kg painavat nimikkeet, 89 kpl:tta, järjestettiin nimenmukaiseen aakkosjärjes-
tykseen ja pyrittiin löytämään nimikkeet, jotka eivät ole nimikkeensä perusteella 
selkeästi joko kiinnitykseen tai tiivistykseen käytettäviä standardimateriaaleja. 
Näitä nimikkeitä löytyi 34 kpl:tta joita lähdettiin tarkemmin analysoimaan käyttö-
kohteen ja nimikkeen piirustusten perusteella. Näin löydettiin 10 kpl:tta nimikkeitä, 
joiden ei katsottu soveltuvan visuaalisesti ohjattavien piiriin. 
Jäljelle jäi 85 kpl:tta nimikkeitä, jotka järjestettiin hinnan mukaan kalleimmasta 
halvimpaan. Kohdeyrityksen strategia on ollut, että yksikköhinnaltaan 20€ ja sen 
ylittävät on se raja, milloin halutaan seurata varastoarvollisesti nimikkeen varas-
tointikustannuksia. Haluttiin kuitenkin ensin rajata pois kaikki yksikköhinnaltaan 
yli 100€ maksavat nimikkeet. Yli 100€:n nimikkeitä löytyi 3 kpl:tta. 
Jäljelle jäi 82 kpl:tta nimikkeitä joiden uskottaisiin olevan soveltuvia visuaalisesti 
ohjattaviksi materiaaleiksi. Näistä nimikkeistä 11 kpl ylittää 20€:n yksikköhinnan, 
mutta haluttiin ne soveltuvuuden vuoksi sisällyttää listaukseen harkinnanvaraisina 
nimikkeinä (LIITE 4). Lisäksi muutama nimike oli vain joitain senttejä 20€:n ylitse. 
82 kpl nimikkeitä on 7,1 % lopputuotteen nykyisestä varastosaldollisesta nimike-
määrästä. Komponenttitasolla se tarkoittaa 1964 yksittäistä kappaletta, mikä on 
59,5 % varastosaldollisesta kokonaiskappalemäärästä. Mikäli 11 kpl rajataan pois, 
on lopullinen nimikemäärä 71 kpl, mikä on 6,1 % varastosaldonimikkeistä. . Kom-
ponenttitasolla se tarkoittaa 1783 yksittäistä kappaletta, mikä on 54,0 % varastosal-
dollisesta kokonaiskappalemäärästä. 
7.3.2 Visuaalisesti ohjattavista varastosaldollisiksi 
Visuaalisesti ohjattavia nimikkeitä lähdettiin tutkimaan BOM- listauksesta mene-
kin mukaisesti. Selkeästi vähän kiertävät materiaalit tunnistettiin, ja niitä oli 268 
kpl:tta. Huomattiin kuitenkin näillä nimikkeillä olevan yhteiskäyttöä olemassa ole-
van tuoteperheen tuotteiden kanssa, muutamaa poikkeusta lukuun ottamatta. Nä-
mäkin muutamat nimikkeet osoittivat selkeästi täyttävän visuaalisesti ohjattavan 
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materiaalin kriteerit, joten voitiin todeta, ettei varastosaldollisiksi nimikkeiksi eh-
doteta muutettavaksi yhtäkään nimikettä.  
7.4 Ehdotus MRP- profiilin muutoksista 
Saatujen tulosten perusteella (LIITE 4) tullaan lähettämään ehdotus yrityksen han-
kintaosastolle MRP- profiilin muuttamisesta liitteen nimikkeille. Mikäli muutoseh-
dotus hyväksyttäisiin, on hankinnan läpikäytävä listaus siksi, koska siellä tiedetään 
nimikkeiden toimittajat ja toimittajien väliset sopimukset, ja näitä tietoja tarvitaan 
lopullisen MRP- profiilin tyypin muodostamiseksi. Mahdollisen hankinnan hyväk-
synnän, ja muutosprofiilien kategorioimisen jälkeen, nimikkeet muutosta varten lä-
hetettäisiin MRP- profiileita ERP- järjestelmässä hallinnoivalle yksikölle, logistii-
kalle, joka jakaisi tietoa eteenpäin, operatiiviselle taholle varastopaikkojen muutos-
töitä varten. 
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8 KERÄYSPROSESSIN VAIHTOEHTOJEN VALINTA 
8.1 Keräilyprosessin suunnittelun tavoite 
Tavoitteena oli luoda mahdollisimman yksinkertainen, joustava, ajallisesti sekä 
kustannuksellisesti tehokas toimintatapa uuden tuotteen nimikkeiden keräilylle. 
8.2 Keräysprosessiin vaikuttavat kriittiset tekijät 
8.2.1 Keräysprosessin strateginen linjaus 
Nykyisen visuaalisesti ohjattavien materiaalien keräysprosessin käyttäminen uuden 
tuotteen osalta oli todettu mahdottomaksi toteuttaa (5.2, Sivu 20 ). Yrityksen stra-
teginen tahtotila oli myös, että kaikki kokoonpantavat nimikkeet kerätään, joten oli 
löydettävä vaihtoehtoinen tapa materiaalien keräysprosessille /9/. 
Keräysprosessin eri vaihtoehtoja mietittäessä huomattiin tekijöitä, jotka määrittävät 
strategiset rajat toimintatavoille. Visuaalisesti ohjattavien materiaalien keräilypro-
sessia ei voitaisi kopioida sellaisenaan varastomateriaalikeräilyn prosessista, sillä 
materiaalit ohjataan siinä tarkemmin, lavapaikkakohtaisesti, sekä keräily tehdään 
keräilytrukkia apuna käyttäen. Pienmateriaalien varastointitieto ei ole laatikkopaik-
kakohtainen, vaan tarvepistekohtainen, mikä tarkoittaa, että tieto materiaalin sijain-
nista varastossa on epätarkempi. Tällöin kerätessä on laatikkopaikka paikallistet-
tava viime kädessä visuaalisesti. Pienmateriaalia ei myöskään voida kerätä saman-
aikaisesti varastomateriaalikeräilyn kanssa, sillä pienmateriaalien varastointipis-
teille ei ole pääsyä keräilytrukilla. 
Pääteltiin, että keräysprosessin strategian tulisi noudattaa toimintatapaa, jossa va-
rastomateriaalien keräysprosessi toteutettaisiin olemassa olevan tuotteen prosessin 
mukaisesti, ja pienmateriaalit kerättäisiin erikseen ja tämän jälkeen molemmat ke-
räilyt yhdistettäisiin jaoksen mukaisiksi keräysseteiksi, EURO- lavalle/lavoille 
(Kuvio 6.). 
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Kuvio 6. Keräilyprosessin strategia. 
8.2.2 Kerättävien nimikkeiden määrä ja keräyssetit 
Uuden tuotteen nimikemäärän ollessa liki 2000 kpl:tta, asettaa se logistisen haas-
teen keräilyprosessille. Nykyprosessin mukainen varastomateriaalikeräily on to-
dettu toimivaksi, ja resurssit tämän suorittamiseen on olemassa. Eri varastomateri-
aalinimikkeitä tullaan keräämään 1160 kpl:tta, joiden yhteenlaskettu määrä on 3300 
kpl:tta. Eri pienmateriaalinimikkeitä tultaisiin keräämään 716 kpl:tta ja niiden yh-
teenlaskettu määrä olisi 4460 kpl:tta. Kokonaiskeräilymäärästä pienmateriaalin 
osuus olisi 55 %. Tästä voitiin päätellä, että resurssitarve pienmateriaalikeräilylle 
on ilmeinen. 
Lisähaasteena logistiselle prosessille on settijaosten lukumäärä. Settijaosten määrän 
ollessa 230 kpl:een luokkaa ja tuotannon läpimenoajan 60 % tiputtamisen johdosta, 
keräyssettien päivittäinen käsittelymäärä tulee nykyisestä nousemaan huomatta-
vasti. Mikäli jokainen setti kerättäisiin A ja B keräyksinä, tulisi keräilyjä suorittaa 
yhteensä 460 kpl:tta jokaiselle valmistettavalle tuotteelle. Läpimenoajalla jaettuna 
se tarkoittaisi 170 kpl:tta keräilyjä vuorokausitasolla.  Keskimäärin per keräyssetti 
pienmateriaalinimikkeitä kerättäisiin 19,4 yksittäistä kappaletta. 
8.2.3 Keräyssetteihin vaikuttavat sidosryhmät 
Keräyssettien määrityksiä yrityksen ERP- järjestelmässä hallinnoi tuote-erittely- 
osasto. Erittelyn perusteella määrittyy settikeräilyn keräilylistojen nimikesisältö, 
sekä nimikkeiden revisiointi. Yksittäisten kappaleiden revisiomuutoksia tuottaa 
suunnitteluosasto. Erittelyyn on mahdollista tuoda uusia revisioita tai nimikkeitä, 
joko lisänä tai korvaamaan joku toinen nimike, tuotekehityksen tuloksena. Keräys-
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settien asiakkaana on tuotteen kokoonpano-osasto. Myös kokoonpanoteknisiä muu-
tosehdotuksia voi syntyä, ja täten vaikutetaan erittelyyn ja keräilysettien sisältöön. 
Keräilysettejä suorittavalla taholla, logistiikalla, voi olla myös mahdollista vaikut-
taa varastoteknisellä kehityksellä keräilyprosessiin (Kuvio 7.). 
 
Kuvio 7. Keräilysetin sidosryhmät. 
8.2.4 Varastotilat tuotannossa 
Keräilyprosessiin vaikuttava tekijä on myös nykyiset varastointitilat. Uuden tuot-
teen tuoma varastoitavien nimikkeiden määrän nousu rinnakkaisvalmistamisen yh-
teydessä, ja jo nykytilaltaan rajallisten varastotilojen taso, täytyy ottaa huomioon 
mietittäessä keräilyprosessin sujuvuutta. Myös visuaalisesti ohjattavien materiaa-
lien nykyinen sijoittelutapa on huomioitava, koska nykytilassa ne ovat jaettuna mo-
niin eri rakennuksiin tehdasalueella. Kohdeyrityksellä on myös varastotoimintoja 
tehdasalueen ulkopuolella, n. 20 min ajomatkan päässä sijaitsevassa toimipisteessä, 
jota voisi mahdollisesti hyödyntää varastotilana uudelle tuotteelle. 
8.3 Keräysprosessivaihtoehdot  
Hankitun tiedon ja sen analysoinnin perusteella, lähdettiin tarkastelemaan neljää eri 
vaihtoehtoa visuaalisesti ohjattavien materiaalien keräilyprosessille: 
  34 
 
A. Keräily jo olemassa olevilta varastointipaikoilta 
B. Keräily keskitetystä varastosta yrityksen varastotiloissa 
C. Keräily keskitetystä varastosta yrityksen ulkoisesta varastotilasta 
D. Keräilyn ulkoistaminen alihankintaan. 
Vaihtoehtojen toisiinsa vertaamiseksi, päätettiin tehdä SWOT- analyysi jokaisesta 
prosessivaihtoehdosta, jonka perusteella voitaisiin tunnistaa potentiaaliset toimin-
tatavat. 
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9 KERÄILYVAIHTOEHTOJEN ANALYSOINTIMENETEL-
MÄT 
9.1 SWOT- analyysin periaate 
Keräilyvaihtoehtojen käytännön toimivuutta lähdettiin analysoimaan käyttäen työ-
kaluna SWOT- analyysiä. 
SWOT on lyhenne englannin sanoista Strengths (vahvuudet), Weaknesses (heik-
koudet), Opportunities (mahdollisuudet) ja Threats (uhat). SWOT-analyysi on ne-
likenttämenetelmä, jota hyödynnetään strategian laatimiseksi, oppimisen ja ongel-
mien tunnistamiseksi, arvioinniksi ja kehittämiseksi. SWOT- analyysi on tehokas 
ja yksinkertainen työkalu, kun suunnitellaan yrityksen toimintoja, hankkeita ja pro-
jekteja. SWOT- analyysi koostuu kahden ulottuvuuden nelikenttäkaaviosta, jossa 
vasemmalla puoliskolla kuvataan positiiviset asiat ja oikealla negatiiviset. Alapuo-
liskolla kuvataan ulkoiset tekijät ja yläpuoliskolla sisäiset. (Kuvio 8.)  
 
Kuvio 8. SWOT- analyysin nelikenttämalli /13/. 
SWOT- analyysin perusteella voidaan tehdä päätelmiä vahvuuksien ja heikkouk-
sien optimoinnista, sekä miten mahdollisuuksia hyödynnetään ja uhkia voidaan 
välttää. Tuloksena on tarkoitus saada toimintasuunnitelma. SWOT- mallia käyte-
tään yleisesti ideoinnissa ja jatkokehittelyissä /14/. 
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9.2 Kriittisten vaikutustekijöiden valinta 
SWOT- analyysiin päätettiin määrittää vakiona prosessin onnistumisen kannalta 
katsotut kriittiset vaikutustekijät ja sijoittaa ne jokaisen vaihtoehdon nelikenttäana-
lyysiin eri kenttiin, jotta vertailu vaihtoehtojen välillä olisi mahdollisimman hel-
posti luettavissa. Viidellä vaikutustekijällä nähtiin olevan tuotannollista painoarvoa 
muita enemmän, mikä huomioidaan analyysissä. Kriittisiksi vaikutustekijöiksi näh-
tiin (painoarvoltaan suuremmat lihavoitu): 
 informaation kulku muutostilanteissa 
 keräilyjen yhdistäminen setiksi 
 keräilyn kestoaika 
 kokonaisresurssitarve ja kustannukset  
 prosessin monistettavuus 
 prosessin oppimisen kesto 
 reagointinopeus häiriötilanteissa  
 reagointinopeus muutosten hallinnassa  
 reagointinopeus saatavuuden häiriötilanteissa 
 reagointinopeus volyymien kasvuun  
 saatavuuden varmistaminen 
 varastointikustannukset. 
Informaation kulku muutostilanteissa katsottiin olevan tärkeää yhä tarkemmassa 
tuotannonohjauksessa. Informaatiokanavat tulee olla selkeästi määriteltyjä ja toi-
mivuudeltaan varmoja kaikkien sidosryhmien välillä. 
Varasto- ja pienmateriaalinimikkeiden keräilyiden yhdistäminen valmiiksi setiksi 
on tehtävä siten, että prosessin vaikutus ei näy asennuspisteellä, asiakkaalla. Toi-
minnon mahdollistaminen tulee olla yksinkertaista. 
Keräilyjen kestoaika on tehostettava optimiin, koska se syö huomattavan määrän 
resursseja logistiikan keräilykapasiteetista.  
  37 
 
Kokonaisresurssien tarve nähtiin kustannusteknisenä kriteerinä. Resurssitarpeella 
tarkoitetaan koko prosessiin tarvittavia resursseja, eikä ainoastaan keräilyresurs-
seja. Enemmän resursseja sidottuna prosessiin tarkoittaa enemmän resurssikustan-
nuksia. Voidaan ajatella yhden henkilöresurssin kustantavan 40 €/h. 
Prosessin monistettavuus nähtiin yhtenä pitkän aikavälin kriteerinä. Monistettavuus 
tulevien tuotteiden ylösajamisen osalta vähentää työtä, kun voi hyödyntää jo kerran 
optimoitua prosessia.  
Prosessin oppimisen kesto on avainasemassa kun työntekijöiden vaihtuvuutta ta-
pahtuu. Uuden työntekijän on aina helpompi sisäistää asiat, kun on selkeä, nopeasti 
opittava prosessi. Tämä helpottaa mahdollista työntekijöiden työnkiertoa ja resurs-
sien siirtelyä tarpeiden muuttuessa. 
Reagointinopeus häiriötilanteissa on painoarvoltaan yksi tärkeimmistä ominaisuuk-
sista prosessille. Häiriötilanteeksi luokitellaan häiriöt kerätessä tai asennuksessa. 
Läpimenoaikojen ollessa alhaisia, on häiriöiden korjaamiseen kulutettu aika pidet-
tävä mahdollisimman lyhyenä. 
Reagointi muutosten hallinnassa on toinen tärkeimmistä ominaisuuksista proses-
sille. Setti- tai nimikemuutoksista johtuvilla revisiopäivityksillä on vaikutusta jo 
kerättyihin setteihin, kuin myös järjestelmässä jo syötettyihin, tuleviin keräyksiin. 
Muutokset on hallittava ennen kuin setti otetaan asennuspisteelle, jotta voidaan var-
mistua keskeytymättömästä tuotannosta. 
Reagointinopeus saatavuuden häiriötilanteissa on kolmas painoarvoltaan merkit-
tävä ominaisuus. Keräystilanteessa tai asennettaessa ilmenevään saatavuushäiriöön 
on reagoitava nopeasti, jotta vaikutukset tuotantoaikaan olisi mahdollisimman mi-
nimaaliset.   
Reagointinopeus volyymien kasvuun on neljäs painoarvoltaan merkittävä ominai-
suus. Vaikka oltaisiin varmistuttu prosessin toimivuudesta muutaman virheettömän 
tuotantoerän jälkeen, on varmistuttava myös siitä, että prosessi säilyttää toiminta-
kyvyn ennustettujen volyymikasvujen mukaisesti.  
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Saatavuuden varmistaminen on viides painoarvoltaan merkittävä ominaisuus. 
Koska varastoa ohjataan visuaalisesti, saatavuuden varmistamisen hallinnan tulee 
olla helppoa, yksinkertaista ja vähän aikaa vievää toimintaa.  
Varastointikustannukset on optimitilanteessa pidettävä minimissään. Mikäli pro-
sessin toteuttaminen on arvokasta, tai prosessiin on investoitava huomattavia mää-
riä toimiakseen, voi kustannukset tulla muuten optimin toimintatavan esteeksi. Esi-
merkkinä voi pitää yhden varastopaikan kuukausittaista kustannusta, joka on koh-
deyrityksessä arvioitu olevan 6€ /9/. 
Analyysit pisteytettiin siten, että vasemman puolen positiiviset sijoitukset antavat 
pisteen, ja oikeanpuoleiset vähentävät pisteen. Kriittisten vaikutustekijöiden piste-
painoarvo on puolitoistakertainen. 
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10 KERÄILYVAIHTOEHTOJEN ANALYSOINTI 
10.1 Vaihtoehto A. Keräily jo olemassa olevilta varastointipaikoilta 
10.1.1 Prosessikuvaus A 
Prosessista A laadittiin prosessikuvaus (Kuvio 9.). 
 
Kuvio 9. Prosessikuvaus A. 
Vaihtoehdossa A pienmateriaalikeräily tapahtuisi jo olemassa olevista varastopai-
koista. Tällöin se voisi tarkoittaa fyysisesti keräilyä useasta eri tuotantoyksiköstä ja 
rakennuksesta, riippuen materiaalien varastopaikoista. Keräilyjen jälkeen pienma-
teriaalikeräilyt ja varastomateriaalikeräilyt yhdistettäisiin valmiiksi settikeräilyiksi 
ja siirrettäisiin settivarastoon odottamaan kokoonpanoa (Kuvio 9.). 
10.1.2 Analyysi ja päätelmät, A 
Prosessista A laadittiin SWOT- analyysi A (Kuvio 10.). 
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Kuvio 10. SWOT- analyysi A. 
Nelikenttäanalyysistä (Kuvio 10.) voitiin päätellä, että vaihtoehdon A vahvuuksia 
olisivat joustavuus eri häiriötilanteissa, koska materiaalien varastointi sekä hankin-
tatoimet olisivat samalla tehdasalueella. Myös informaationkulku olisi jouhevaa 
kaikkien sidosryhmien ollessa lähekkäin, samassa tehdasympäristössä. 
Heikkouksia olisi keräilyyn käytettävä aika, ja tästä syntyvät resurssitarpeet ja niistä 
syntyvät kustannukset. Kestoon vaikuttavia tekijöitä on materiaalien sijoittuminen 
etäälle toisistaan, sekä mahdollinen materiaalien varastopaikkojen manuaalinen tar-
kistaminen tietokannasta. Materiaalien paikallistaminen myös hankaloittaisi pro-
sessin oppimisen jouhevuutta, ja koska keräilynopeus olisi suoraan yhteydessä ke-
räilyä suorittavan henkilön kokemukseen. Monistettaessa prosessia heikkoudet ker-
tautuisivat. 
Mahdollisuutena nähtiin muutosten hallintaprosessin toimivuus. Se vaatisi tarkkaa 
suunnittelua ja kehittämistä, jotta kaikki osapuolet olisivat informaation piirissä ja 
tietoisia toimenpiteistä muutoksen tapahtuessa, mutta nähtiin tälle olevan edelly-
tykset sidosryhmien ollessa fyysisesti lähekkäin. 
Uhkina nähtiin volyymien kasvuun vastaaminen. Pitkien keräilyaikojen vuoksi re-
sursseja tarvittaisiin yhä enemmän. Lisäksi täydennyserien tilaamisen visuaalinen 
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varmistaminen toisi lisätyötä varastopaikkojen ollessa etäällä toisistaan. Varasto-
paikkojen laatikkoeräkoot eivät välttämättä myöskään vastaa nousevaa kulutusta, 
ja on tällöin optimoitava uudelleen, jottei materiaalien saatavuuteen tule häiriöitä. 
Keräilyjen yhdistäminen setiksi voisi muodostua haasteeksi tilojen rajallisuuksien 
vuoksi, jolloin varastomateriaalikeräilyjen paikantamiseen voisi kulua hukka-aikaa. 
Pisteytys: -1,5 
10.2 Vaihtoehto B. Keräily keskitetystä varastosta yrityksen varastotiloissa 
10.2.1 Prosessikuvaus B 
Prosessista B laadittiin prosessikuvaus (Kuvio 11.). 
 
Kuvio 11. Prosessikuvaus B. 
Vaihtoehdossa B pienmateriaalikeräily tapahtuisi keskitetystä varastopaikasta, yri-
tyksen sisällä. Tällöin tulisi rakentaa tarkoitusta palveleva uusi varastopaikka, jossa 
olisi paikka jokaiselle kerättävälle pienmateriaalinimikkeelle tai mahdollisesti hyö-
dyntää yrityksessä jo olevaa samankaltaista varastoratkaisua. Keräilyjen jälkeen 
pienmateriaalikeräilyt ja varastomateriaalikeräilyt yhdistettäisiin valmiiksi settike-
räilyiksi ja siirrettäisiin settivarastoon odottamaan kokoonpanon tarvetta (Kuvio 
11.). 
10.2.2 Analyysi ja päätelmät, B 
Prosessista B laadittiin SWOT- analyysi B (Kuvio 12.). 
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Kuvio 12. SWOT- analyysi B. 
Nelikenttäanalyysistä (Kuvio 12.) voitiin päätellä, että vaihtoehdon B vahvuuksia 
olisivat joustavuus eri häiriötilanteissa, koska materiaali sekä hankintatoimet olisi-
vat lähellä tarvepistettä. Saatavuuden visuaalinen varmistaminen olisi vaivatonta, 
koska nimikkeet olisivat samalla alueella, lähellä toisiaan. Prosessille olisi helppo 
laatia työohjeistus oppimista varten, ja yksinkertaisuuden ansiosta se olisi vaiva-
tonta opetella. Myös informaationkulku olisi jouhevaa kaikkien sidosryhmien ol-
lessa lähekkäin, samassa tehdasympäristössä. 
Heikkoutena nähtiin varastointikustannukset. Jokaiselle nimikkeelle olisi perustet-
tava uusi varastopaikka, mikä aiheuttaisi kalustekustannuksia, mahdollisia tilamuu-
toksista aiheutuvia kustannuksia sekä varastonimikkeiden hankintakustannuksia. 
Mahdollisuutena nähtiin muutosten hallintaprosessin toimivuus, sekä kokonaisre-
surssien tarpeet. Muutostenhallinta prosessi vaatisi tarkkaa suunnittelua ja kehittä-
mistä, jotta kaikki osapuolet olisivat informaation piirissä ja tietoisia toimenpiteistä 
muutoksen tapahtuessa, mutta nähtiin tälle olevan edellytykset sidosryhmien ol-
lessa fyysisesti lähekkäin. Kokonaisresurssin tarpeet voitaisiin optimoida minimiin 
hyvällä henkilöstöresurssisuunnittelulla, jota prosessin oppimisen helppous tukee. 
Prosessin monistettavuus olisi mahdollista, mikäli alusta asti otettaisiin huomioon 
varastoa rakennettaessa sen muunneltavuus, sekä mahdollisten uusien tuotteiden 
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nimikkeiden tuomat lisämateriaalit tai varastopaikan kopioiminen sellaisenaan fyy-
sisesti eri paikkaan yrityksessä. 
Uhkina nähtiin reagointinopeus volyymien kasvuun, joka on ehdottomasti otettava 
huomioon keskitettyä varastopaikkaa suunniteltaessa. Resurssitarpeiden sekä laa-
tikkopaikkojen eräkokojen jatkuva seuranta volyymien noustessa, nähtäisiin toi-
mintoina keräilyjen sujuvuuden varmistamiseksi. Keräilyjen yhdistäminen setiksi 
voisi muodostua haasteeksi tilojen rajallisuuksien vuoksi, jolloin varastomateriaa-
likeräilyjen paikantamiseen voisi kulua hukka-aikaa. 
Pisteytys: +7,5 
10.3 Vaihtoehto C. Keräily keskitetystä ulkoisesta varastosta 
10.3.1 Prosessikuvaus C 
Prosessista C laadittiin kaksi prosessikuvausta, C1 (Kuvio 13.) sekä C2 (Kuvio 
14.). 
 
Kuvio 13. Prosessikuvaus C1. 
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Kuvio 14. Prosessikuvaus C2. 
Vaihtoehdossa C pienmateriaalikeräily, tapahtuisi keskitetystä varastopaikasta, yri-
tyksen ulkoisesta varastosta. Tällöin tulisi rakentaa tarkoitusta palveleva uusi va-
rastopaikka, jossa olisi paikka jokaiselle kerättävälle pienmateriaalinimikkeelle tai 
mahdollisesti hyödyntää yrityksen ulkoisessa varastossa jo olevaa samankaltaista 
varastoratkaisua. Keräilyjen jälkeen pienmateriaalikeräilyt ja varastomateriaalike-
räilyt yhdistettäisiin valmiiksi settikeräilyiksi. Tämä voisi tapahtua joko yrityksen 
tehdasalueella (Kuvio 13.), taikka ulkoisessa varastotilassa, mikäli molemmat ke-
räilyt suoritettaisiin siellä (Kuvio 14.). Keräilysetin yhdistämisen jälkeen ne siirret-
täisiin settivarastoon odottamaan kokoonpanon tarvetta. 
10.3.2 Analyysi ja päätelmät, C 
Prosessista C laadittiin SWOT- analyysi C (Kuvio 15.). 
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Kuvio 15. SWOT- analyysi C. 
Nelikenttäanalyysistä (Kuvio 15.) voitiin päätellä, että vaihtoehdon C vahvuuksia 
olisi reagointi volyymien kasvuun, koska tiloissa keskityttäisiin vain varastotoimin-
taan ja täten tilojen käyttömahdollisuudet olisivat laajemmat kuin tuotantotilojen 
yhteydessä. Myös saatavuuden varmistamisen prosessi olisi helposti luotavissa luo-
tettavaksi samasta syystä. Varastotoiminnallisessa tilassa keräilyn tehostaminen 
olisi automaattisesti yksi varaston suunnittelun perusteita ja täten toteutettavissa. 
Varaston laajenemismahdollisuudet sekä tarkka eräkokoseuranta antaa edellytykset 
prosessin monistamiselle. 
Heikkoutena nähtiin resurssien tarve ja niiden kustannukset, koska ulkoiseen varas-
toon on sidottava kiinteästi työntekijöitä ja mahdollisesti työnjohto- ja hallintohen-
kilökuntaa. Informaation kulku tai hahmottaminen nähtiin myös heikkoutena ja 
mahdollisena viivästymisen aiheuttajana, kun ei oltaisi keräilysettien muutoksiin 
vaikuttavien tekijöiden välittömässä läheisyydessä. Varastointikustannukset nähtiin 
heikkoutena, koska jokaiselle nimikkeelle olisi perustettava uusi varastopaikka, 
mikä aiheuttaisi kalustekustannuksia, mahdollisia tilamuutoksista aiheutuvia kus-
tannuksia sekä varastonimikkeiden hankintakustannuksia. 
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Mahdollisuuksina olisi prosessin oppimisen kesto, koska toiminta olisi yksinker-
taistettavissa tai vaihtoehtoisesti monistettavissa varaston jo olemassa olevasta pro-
sessista. Prosessikeräilyjen yhdistäminen setiksi tehtaalla olisi yksinkertaisempaa, 
mikäli pienmateriaalikeräykset lähetettäisiin keskitetyssä lähetyksessä, josta jaka-
minen varastokeräilylavoille tapahtuisi yhdellä kerralla. Vaihtoehtoisesti molem-
mat keräilyt voitaisiin toteuttaa ulkoisessa varastossa, jolloin keräilyjen hallinta ja 
mahdolliset tilat yhdistämisille olisi helposti toteutettavissa. 
Uhkina nähtiin reagointinopeuden puuttuminen häiriötilanteissa, muutosten hallin-
nassa sekä saatavuuden häiriötilanteissa. Uhan aiheuttajana olisi ulkoisen varaston 
etäisyys keräilysettien varastointipisteiltä, sidosryhmistä sekä hankintaosastosta, ja 
heikkoutena nähty informaation kulku. Nämä seikat tulisi ottaa huomioon suunni-
teltaessa prosessia erikoistilanteita varten ja ulkoista logistiikkaliikennettä varaston 
ja kokoonpanotehtaan välillä. 
Pisteytys: -0,5 
10.4 Vaihtoehto D. Keräilyn ulkoistaminen alihankintaan 
10.4.1 Prosessikuvaus D 
Prosessista D laadittiin prosessikuvaus (Kuvio 16.). 
 
Kuvio 16. Prosessikuvaus D. 
Vaihtoehdossa D pienmateriaalikeräily tapahtuisi ulkoisen alihankkijan toimesta, 
alihankkijan tiloissa, ja toimitettaisiin varastoon keräilysettikohtaisissa pakkauk-
sissa. Tällöin pienmateriaalikeräilypakkauksen voisi rinnastaa varastomateriaali-
nimikkeeksi, vaikka sen ohjaustapa voisi edelleen olla visuaalisesti ohjattava tai 
varasto-ohjattava (Kuvio 16.). 
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10.4.2 Analyysi ja päätelmät, D 
Prosessista D laadittiin SWOT- analyysi D (Kuvio 17.). 
 
Kuvio 17. SWOT- analyysi D. 
Nelikenttäanalyysistä (Kuvio 17.) voitiin päätellä, että vaihtoehdon D vahvuuksia 
olisi reagointinopeus volyymien kasvuun, koska materiaalien menekkien ennusta-
minen on yksi hankinnan prosesseista. Saatavuuden varmistaminen olisi ulkoisen 
toimittajan vastuulla, jolloin sopimusteknisesti voitaisiin käyttää myöhästymis-
sanktiokäytäntöä sekä tukea toimittajan toimia hankintaosaston eksperttien avulla, 
jotta voitaisiin varmistua mahdollisimman korkeasta toimitusvarmuudesta. Myös 
toimittajalla voitaisiin implementoida puskurivarasto. Varastointikustannukset py-
syisivät matalana, koska nimikkeitä saapuisi varastoitavaksi vain tarpeen mukainen 
määrä, sekä mahdollinen varmuusvarasto. Kokonaisresurssien tarve olisi prosessi-
mielessä pieni, koska käytännössä pienmateriaalikeräily vastaisi yhden varasto-
nimikkeen keräilyä. Toimittajan tuottaman palvelun hintaa ei otettu huomioon. 
Heikkouksina nähtiin reagointinopeuden puuttuminen häiriötilanteissa, muutosten 
hallinnassa sekä saatavuuden häiriötilanteissa. Toimittajan fyysinen sijainti voisi 
olla miten etäällä tahansa, joten vaikka toimitusaikaa koskevissa erikoistilanteissa 
toimittajan sisäinen reagointiaika olisikin korkea, logistiikkaan käytetty aika voisi 
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olla jopa päiviä. Muutosten hallinta ja varmistaminen, jo valmiisiin keräilyihin, 
nähtiin myös vaikeasti toteutettavana prosessina. 
Prosessin monistettavuus nähtiin mahdollisuutena, koska se on tekijänä toimittajan 
osalta oman myyntinsä kasvulle. Sekä toimittaja että asiakas nähtiin kykeneväisenä 
helposti opittavaan prosessiin. Toimittajalle se on elinehto, ja asiakkaan näkökul-
masta prosessi on hyvin yksinkertainen. Prosessi keräilyjen yhdistäminen setiksi 
tehtaalla olisi yksinkertaisempaa, mikäli pienmateriaalipaketit lähetettäisiin keski-
tetyssä lähetyksessä, josta jakaminen varastokeräilylavoille tapahtuisi yhdellä ker-
ralla. Vaihtoehtoisesti pienmateriaalipaketit voisivat olla varastomateriaaleja. 
Uhkina nähtiin informaation kulku tai sen hahmottaminen. Se voisi olla viivästy-
misen ja virheiden aiheuttajana, mikäli toimittajan ja asiakkaan kontaktipintojen 
välinen kommunikointi ei olisi viimeisimmän tiedon mukaista. Tiedonkulku orga-
nisaatioiden sisällä vaikuttaisi merkittävästi ulos annettuun informaatioon. 
Pisteytys: +3,5 
10.5 Analyysien jatkotoimenpiteet 
Nelikenttäanalyysien perusteella eniten pisteitä sai vaihtoehto B, keräily keskite-
tystä varastosta yrityksen varastotiloissa. Vaikka se erottui selkeästi pisteissä 
muista vaihtoehdoista, kohdeyritykselle tullaan luovuttamaan tehty analyysi koko-
naisuudessaan. Yrityksen päätettävissä on tulevatko he käyttämään tuloksia apu-
työkaluna prosessikehityksessä, tai perusteena logistisen strategian päätöksente-
ossa. 
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11 TULOKSET JA YHTEENVETO 
11.1 Opinnäyteyön tulokset 
Opinnäytetyön tarkoituksena oli tutkia menetelmiä uuden tuotteen visuaalisesti oh-
jattavien materiaalien saatavuuden varmistamiseksi, sekä uuden tuotteen tuotannol-
listamisen vaikutuksia visuaalisesti ohjattavien materiaalien hallintaan kohdeyri-
tyksessä. Lisäksi tarkoituksena oli luoda tulevaisuutta varten uuden tuotteen imple-
mentoinnissa käytettäviä prosesseja kohdeyrityksen materiaalinhallintaorganisaa-
tiolle.  
Työn tuloksena tuotettiin kohdeyritykselle ehdotelma uuden tuotteen nimikkeiden 
ohjaustapaoptimoinnista, missä visuaalisesti ohjattavien materiaalien kriteerit täyt-
tävät nimikkeet pyrittiin tunnistamaan. Ehdotelman perusteella 7,1 % varastonimik-
keistä nähtiin soveltuvan visuaalisesti ohjattaviksi materiaaleiksi.  
Prosessi visuaalisesti ohjattavien materiaalien keräykselle todettiin mahdottomaksi 
toteuttaa nykyisellä mallilla, joten kohdeyritykselle tuotettiin analyysi vaihtoehtoi-
sista toimintatavoista. Analyysi toteutettiin neljän eri prosessivaihtoehdon vertai-
lulla. Tutkimuksiin käytettiin pisteytettyä SWOT- analyysiä vahvuuksien ja heik-
kouksien tunnistamiseksi. SWOT- analyysien tulokset luovutettiin kohdeyrityksen 
kehitysorganisaation jatkotoimenpiteiden työkaluksi. 
Nähtiin myös, että molempien edellä mainittujen tuotosten tekoprosessien monis-
taminen tulisi palvelemaan tarkoitusta kohdeyrityksen tarpeista uuden tuotteen im-
plementoinnin työkaluista.  
11.2 Opinnäytetyön suorituksen arviointi 
Opinnäytetyö aloitettiin mahdollisimman kattavalla lähtötilanteen arvioinnilla. 
Alusta lähtien kohdeyrityksen eri organisaatioiden edustajien antama tuki ja infor-
maatiomäärä oli erittäin korkealla tasolla. Tämä edesauttoi lähtötilanteen kartoitta-
misen onnistumisessa kiitettävästi. Opinnäytetyön laajuuden rajaaminen nähtiin 
tärkeänä alusta saakka, koska aiheena oli hyvinkin laajasti mahdollisuuksia sisäl-
tävä kehitystyö. Siinä onnistuttiin hyvin, sillä työtä nähtiin olevan opinnäytetyön 
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laajuutta ajatellen riittävästi. Varastohallinnasta ja kehitystyöstä haettua materiaalia 
oli runsaasti saatavilla ja sitä käytettiin tutkimustyössä onnistuneesti hyväksi. Me-
netelmät optimoinneille ja analyyseille pohjautuivat paljon käytettyihin työkalui-
hin, mutta havaittiin, että niitä osattiin myös soveltaa omatoimisesti käyttötarkoi-
tukseen räätälöidysti. Nähtiin, että opinnäytetyön tulokset palvelevat kohdeyrityk-
sen asettamia päämääriä työn tarkoitukselle ja, että asiakas sai laadukkaan analyy-
sin valituista menetelmistä. 
Työn aihe oli sopivan haastava, ja tutkimus- ja kehitystyötä tehtiin inspiroituneena. 
Opinnäytetyön tekemiselle oli koulutuksen puolesta kaikki tekemisen edellytykset. 
Raportointivaiheessa ei ollut epäselvää sisällön tuottamisesta ja tarkoituksena oli 
tuottaa johdonmukainen, selkeästi havainnollistettu raportti tehdystä työstä. Mitään 
isompaa haastetta ei työn etenemisessä kohdattu, vaan kaikki asiat oli ratkaistavissa 
tutkimustyöllä ja pohdinnalla. Työn ohjaajilta sekä kohdeyrityksen- että oppilaitok-
sen puolelta, sai aina nopeasti tukea ja ennen kaikkea tunteen, että tekemiseen luo-
tetaan. Aikataulutus sekä suunnitellut haastattelut eivät toteutunut suunnitellusti 
kaikkien kohtien osalta, mutta työn raportointi valmistui, kuten oli alun perin las-
kelmoitu (LIITE 5). Työn tuloksena nähtiin, että työn laatija on todistanut itselleen 
ja oppilaitokselleen olevan valmis koulutuksensa mukaisiin tehtäviin. Opinnäytetyö 
palveli tässä tapauksessa tarkoitustaan. 
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